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The so-cal1ed Presiton Process which has been dealt with in the foregoing papers 
is to obtain the wool like performances or behaviours in the resi1iency of the resin-
treated fiber or fabrics， involving the “breaking" of the samples. 
The present trial of“breaking" those special1y resin-treated fabrics is an approach 
to the process， from the “Presiton S or SW" tωo the 
The apparatus used was a new type of breaker having a pair of revolving wheels， 
with stainless working elements， plain rollers in this case， situated at each peripheral 
positions just as in the webs of a water mi1l. The fabric to be treated is lead between 
the rollers of both wheels， at the loosely biting or nipping position as they are put so 
c10sely together. 
The following 3 kinds of samples which .had been separately prepared were used in 
the study of the “breaking." 
1) The undyed mousseline made from the Presiton type fiber originally treated in 
tow -form on a semi-industrial scale. 
2) A thick serge prepared from colored “Tobis" rayon yarn， which had been resin-
treated in hank form on a pretty large scale through Presiton Process. 
3) An undyed thin rayon serge which was resin-treated in a batch-wise Presiton 
system by the specially prepared and patented apparatus in our laboratory that had 
been reported in our series (XIV). 
The effect of the new machine was studied by measuring hardness. crease recovery 
angles. flex resistance， and others. 1t was shown that the 1st class sample was much 
enhanced in the f1ex-abrasion number， and the crease angles under higher load (2Kg). 
Mean-whi1e in case of the 2nd c1ass sample the crease angles were shown a litt1e lower 
as the original sample was too high (1540)， but the flex-abrasion numbers were much 
improved with as soft as the starting cloth. 
And with 3rd class samples the crease recovery angles were improved in al cases 




of the unbreaked sample (P. SW)， and much more higher than the original c10th itself 
at the lower load region. 
80 far as the softness of this c1ass sample was concerned. however. the treated fabric 













































b) 加工条件 浸漬5分間，絞率95%，中間乾燥75~800 C ><10分間，Cure 1400C x 5分間
3) Breaking 以とのように外部加工した試料を後記の装置で Breaking処理を行なった。
この際試料を 7cml隔に切り ，経方向の荷重が計算上第 1表のような強さになるように負荷しながら
行なった。
tn 1 表
|¥試料記号¥I U-1 I u-2I U-3 I U-4 I U -5 U -6 I 
1Breaking条件二 ¥
{，:i !Il:の怖さ I 0.09 0.09 I 0.09 I 0.13 I 0.13 I 0.13 (g/d) 
|布通過叫 I 12 I 25 I 50 I 12 I 25 I 50 1 (C7Il/分
4) 諸測定
a) 樹 脂量:J1S. L1005 (1956)法に準じて行なった。
b) 硬 さ :J1S. L1005 (1956)クラ ーク法にて行なった。
c) 防繊度 MonsantoW rinkle Recovery Testerに準じ製作したもので試料布 1cm 
x 4 cmを2cmのところで2つに折り， 0.5Kgおよび2Kgの荷重をそれぞれ5
分間づっかけ 5分間回復させた後その開角を読んだ。
d) 屈曲摩耗強度 T.N.S屈曲摩耗試験機 (福井大学工学部研究報告， 4-1， 73 (1955)， 
同5-1， 1 ~14 (1956)参照Jにて測定。試料布 1cm x20.:mをT.N.S試験機
にかけ0.35~2.75Kgの各荷重をかけ屈曲摩耗切断回数を読んだ。
なお a)， d)は各4回測定， b)， c)は各5回調IJ定しその平均値を示しt.:o
5) 顕微鏡による外部樹脂の観察
試料布の緯糸をとり注意深くよく解きほぐ し，スライドグラス上で 5%およひ~20%-NaOH 溶液
を用いて繊維を 5~20分間膨潤させて顕微鏡で観察した。






























A: モー ター ， B ギヤー ・ボックス， C: Cプ
レー キング〉ロー ラー ， D ローラ一間隔調節ハン
ドル， E ギヤー ， F ホイー ル (W1) の移動ノ、




荷重の強さ | I 0.07 (g/d) 
布通過速度
Ccm/分) I J.~ 
4) 諸測定は実験Iと同様
5-2 I 5-3 I 5-4" Iι5 I 
0.1 I 0.15 I 0.2 I 0.3 
12 I 12 I 12 I 12 
実験E 布状で Batchwise方式で Presiton加工を施したスフサージの Breaking効果
1) 試料 K染色会社提供のカーキ色(直接染料による〕スフサージ
来の織度 経糸220De，緯糸220De
















レイヨンの樹脂加工法に関する研究 (第20報〕 129 
式のもので既報第14報S) のものである。 Pre~heat 条件としては 1300 C x 3分間，漫漬130Cx 10分
間，絞率1∞%，中間乾燥70-750Cx 10分間，
Cure 1300 C x 10分間，ソーピング;マルセル石ケン0.3%およびソーダ灰0.3%浴にて60-620C
xl0分間，乾燥は700Cx10分間行な司た。
3) 外部加工
a) 処法実験1， Hと同 Co ただし，樹脂濃度 10%
b) 加工条件漫漬5分間，絞率100%，中間乾燥800Cx10分間， Cure 1400C x 5分間
4) Breaking 以上の如く加工した試料を両耳に平行に幅7cmづつに切り Breakerにて第3
表の条件の下で処理した。
第 3 表
1:¥Bre¥aki試ng料条記件号¥刈I T-1 I T-2 I T-3 I T-4 I T-5 I T-6 I T-7 I T-8 
荷重(gの/d)強さ I0.07 I 0 . 07 I O. 07 I O. 1 I 0.1 I 0.1 I 0.2 I 0.2 





|加工条件¥¥~一一l量 (%)l量 (%)¥ (%) I量 (%) 
であって， この結果から SumitexResin M 1一一一一一 「一一一-- I 
l芯部加工 2.1 ¥ 3.5 ¥ 5.6 I 
-3は5.3%付着している事がわかる。同時に|ーー J 
i芯部加工十外部加工I 2.4 I 8.5 I 10.9 I 5.3 Breakingによりこの外部樹脂の一部が脱落 ¥JI.:J'PPIJI-I---L.-. :/ r PP/JH---L.I 0..... ¥ ~v... ¥
1 U-3; Breaking 1 .， A 1 守 l





l一一|ブレーキング矧硬 さ| 雛回復率 | 屈曲摩耗切断回数 | 
試料記号/-+e=-~:u.>.，'~ n'c / (臨界長)I-:;:t:t::=t::，. . n. ...1__1 -1+:.:::;=.... _ 7~_ J-.t:t:.:::;=. I -，-/ 
l荷重の強|速度| 捌 |荷重;0.5frgl荷重 2勾|荷重
さ g/dI rm/分度(%)I度(%)1 350g I 550g 1，100gI1，650g:2，250g'2，750，'g/ 
U-p I芯部加工 44.4 ¥122.2(67.8)¥104.2(57.8)¥ 740¥ 458¥ 1611 871 49! 
U-o 1オーパーキュア普 - 1 96.8(53.8)1 82.0(45.6)1 斗 -1 -1 -1 ー
U-N 1芯部+外部加工 81.2 1 98.8(54.9)1 89.7(49.8)13，87副1，3051 3151 1241 391 16 
U-1 1 0.09 1 12 68.6 ¥112.2(62.3)1105.0(58.4)15，38制1，0261 2361 1041 401 19 
U-2 I O.ω25 i 73.2 1 1回 .0(57.3)! 97.4(54.1)!5，329!1，067! 2821 96! 521 161 
U-3 1 O.仰 50 1 72.5 1 106.0(58.9)1 88.4(49.1)13，5911 1，3821 2451 1151 451 21 
U-5 1 0.13 1 25 1 72.0 1 104.2(57.9)1 98.0(54.4)川13，83副1，1161 2831 8引 32副 171U41013l121:3:63: 
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芯部加工 I2叫 7矧 10.1%
J0$+Ji-$1J旦上 18 I 14.8 I 16.6 
これらを第7表にまとめて示した。これからわかるようにBreakingの際の荷重の強さが増大す
第 7表 硬度，防雛角及屈曲摩耗切断回数(試料-5)
藍|ブレーキング条件!硬 さ! 雛回復率 | 屈曲摩耗切断回数
町|一一一十ーー←ー](臨界長)]一一一一一「ーてz一一一一記|荷重の担|速度 Iq41P~; .J-'<./1荷重: 0.5匂i向車 2 旬1;*"，Il:::n-~1 7r:n. I~~n，.，] 1 7r:n. I 
号 hddlw分| 伽 | 度 e%)'T"Ji妻 (%)11荷重4印Ig; 75句 11，2印g1 1，75句 13，00句
s-p I芯部加工 I61.6 I肌 5(8回3州1担叩判川
〕S-o]オ一ノミ一キユア一i 一 110ω4.6(5回8.1叫〉列] 8剖4.8(4訂7.2β
S-N 1芯部+外部加工 1103.4 1 84.2(46.8)1 回.0(38.3)¥ 15，745¥ 2，7811 38引 2831 170 
S -1 1 0.07 I 12 ] 74.0 ] 1閲 .0(60.6)] 84.0(46.7)] 17，412] 1，823[ 59削 349] 184 
S-2 I 0.10] 12 ] 73.0 ]108.6(60.3)i 84.8(47.1)] 11，628] 1，6411 57副 244J 126 
8-31 0.15 1 12 ] 71.8 I 94.6(52.5)! 78.0(43.3)1 13，1101 1，8561 61引 2詑
l14lO却 1121636!1028伺ー ω 〉116706116771 59i m 







104.60， 2Kgで84.80であってこれをもとにして考えると Sー し 8-2，8-4の条件のものは何
れもより良くなっているのであって絶対値としては少し望む所がないではないが，耐屈曲性等も考
慮に入れると決して悪い処理ではなく，今後の外部樹脂加工と Breaking処理の条件の選び方でな
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芯部加工 1叫 5.3%1 6.7% 
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